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Analisis Pengendalian MutuTerpadu Dalam Peningkatkan Mutu Produk 
Pada PT. Fajar Makassar Grafika 
Ayu Musfirah Azis 
Nurdin Brasit 
Debora Rira 
Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui dan menganalisis manfaat 
pengendalian mutu dalam peningkatan mutu produk pada PT. Fajar Makassar 
Grafika. Model penelitian yang digunakan yakni dengan metode observasi, 
wawancara, dan studi kepustakaan yang dilakukan secara sistematik 
berdasarkan tujuan penelitian. 
Pengambilan sampel dijaring dari data yang diambil dengan teknik 
purposive sampling dengan metode analisis SPC (Statisical Process  Control) 
berdasarkan atribut yaitu produk yang akan dievaluasi mutunya dibedakan atas 
kategori cacat atau tidak cacat. 
Hasil penelitian ini menunjukkan bahwa total cacat produk pada bulan 
Januari sebanyak 65.912 eksamplar. Jumlah kerusakan yang disebabkan oleh 
tinta tebal/kabur sebanyak 40.915 eksamplar, kertas rusak sebanyak 10.259 
eksamplar, ph air tidak sesuai sebanyak 8.803 eksamplar, dan plate aus 
sebanyak 5.935 eksamplar. 
Kerusakan yang terjadi pada produk/cacat produk diakibatkan oleh factor 
manusia yang kurang teliti dalam menjalankan tugasnya. Selain itu, faktor lain 
yang  mengakibatkan cacat produk yaitu metode, mesin, lingkungan, dan bahan 
baku. 










The Analysis of Integrated Quality Control in the Improvement of Quality of 
Product in PT.Fajar Makassar Grafika 
Ayu Musfirah Azis 
Nurdin Brasit 
Debora Rira 
This research is aimed to identify and to analyze the advantage of the 
quality control in the improvement of quality of product in PT.Fajar Makassar 
Grafika. The research model used was observation, interview and library 
research which is done systematically based on the objective of the research. 
The sample was taken by purposive sampling technique with SPC 
(statistical process control) analysis method based on the attributes. The 
attributes were the product the quality will be evaluated and differentiated into two 
categories, flawed or not flawed. 
The result of the research showed that the total amount of flawed product 
in January was 65.912 exemplars. The amount of damage caused by blurred ink 
was 40.915 exemplars, damaged by defected paper was 10.259 exemplars, 
damaged by unsuitable pH of water was 8.803 exemplars, and damaged by 
worn-out plate was 5.935 exemplars. 
The damage on the flawed product was caused by the human error who 
were careless in performing their duty. In addition, the other factors influenced 
the damage were the method, machines, environment and the raw materials. 
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1.1 Latar Belakang 
Di era globalisasi yang semakin modern dan perkembangan 
teknologi yang semakin maju dan pesat ini, persaingan antara perusahaan-
perusahaan semakin ketat. Setiap perusahaan dituntut untuk menghasilkan 
produk yang bermutu sehingga dapat menarik perhatian konsumen. Dalam 
hal ini, yang dimaksud dengan mutu adalah ukuran seberapa dekat suatu 
barang atau jasa sesuai dengan standar tertentu (Marimin,2005). 
Peningkatan mutu produk juga terus menerus dilakukan oleh setiap 
perusahaan agar dapat bersaing di pasar global. Oleh karena itu, dalam 
kegiatan operasional/proses produksi, perusahaan harus melakukan 
pengendalian mutu untuk meningkatkan mutu dan mengurangi produk yang 
mengalami kegagalan/cacat supaya mencapai standar mutu.  
Pengendalian mutu merupakan suatu konsep manajemen yang 
bermula di Amerika Serikat selama Perang Dunia II dan pada tahun 1960 
telah diadopsi dan diterapkan oleh Jepang pada industri – industrinya serta 
telah dikembangkan sejak lima puluh tahun lalu di berbagai praktik 
manajemen dalam rangka usaha peningkatan dan pengembangan 
produktivitas. Pengendalian mutu menentukan komponen-komponen mana 
yang rusak dan menjaga agar bahan-bahan untuk produksi mendatang 
jangan sampai rusak. Pengendalian mutu juga merupakan alat bagi 
manajemen untuk memperbaiki mutu produk bila diperlukan, 
mempertahankan mutu yang sudah tinggi dan mengurangi jumlah bahan 





agar mutu produk yang ditetapkan sebagai standar akan tercermin dalam  
produk/hasil akhir, maka tujuan dari Pengendalian mutu menurut Assauri 
(2008) adalah : 
a. Agar barang hasil produksi dapat mencapai standar mutu yang telah 
ditetapkan. 
b. Mengusahakan agar biaya inspeksi dapat menjadi sekecil mungkin. 
c. Mengusahakan agar biaya desain produk dan proses dengan 
menggunakan mutu produksi tertentu dapat menjadi sekecil mungkin. 
d. Mengusahakan agar biaya produksi dapat menjadi serendah mungkin. 
Dengan adanya pengendalian mutu ini, diharapkan produk yang 
dihasilkan perusahaan mampu memberikan kepuasan kepada pelanggannya. 
Sehingga perusahaan dituntut untuk menghasilkan produk yang sesuai 
dengan standar kualitas. Ini berarti bahwa suatu produk atau jasa hendaklah 
sesuai dengan apa yang diperlukan atau diharapkan oleh pengguna (fitness 
for use).  
Walaupun pengendalian mutu telah diterapkan dalam perusahaan, 
tetapi terkadang masih terjadi hal yang tidak diinginkan seperti halnya 
kerusakan pada produk, mesin, dan sebagainya yang dapat merugikan 
perusahaan dan pelanggannya. Dengan adanya masalah tersebut maka 
diperlukan adanya pengawasan secara berkala sehingga masalah tersebut 
dapat dikurangi. 
Seperti halnya dengan PT. Fajar Makassar Grafika, untuk menjadi 
perusahaan yang mampu menghasilkan koran yang bermutu dan berdaya 
saing tinggi, perusahaan haruslah melakukan perubahan terencana ke arah 
yang lebih baik, lebih kreatif, dan lebih produktif, serta menjalankan 





menekan jumlah cacat produk pada koran yang dapat merugikan 
perusahaan. Namun, diusianya yang cukup lama, ternyata masih terdapat 
cacat produk di  PT. Fajar Makassa Grafika yang berada di luar control 
sehingga memerlukan analisis lebih lanjut agar diketahui penyebabnya. 
 
Tabel 1.1 











  (eks) CACAT (eks) 
      
1 61,781 59,631 2,150 
2 62,396 60,260 2,136 
3 62,253 60,181 2,072 
4 60,806 58,799 2,007 
5 62,441 60,287 2,154 
6 63,015 60,835 2,180 
7 63,388 61,153 2,235 
8 61,594 59,503 2,091 
9 61,511 59,466 2,045 
10 60,716 58,700 2,016 
11 60,767 58,835 1,932 
12 60,929 58,757 2,172 
13 62,700 60,399 2,301 
14 63,443 61,160 2,283 
15 62,035 59,841 2,194 
16 61,493 59,466 2,027 
17 63,331 61,086 2,245 
18 61,352 59,224 2,128 
19 61,952 59,881 2,071 
20 62,078 59,968 2,110 















  (eks) (eks) CACAT (eks) 
        
22 62,710 60,481 2,229 
23 61,769 59,665 2,104 
24 61,682 59,619 2,063 
25 60,709 58,721 1,988 
26 60,971 58,921 2,050 
27 62,432 60,300 2,132 
28 63,459 61,150 2,309 
29 61,392 59,306 2,086 
30 62,342 60,125 2,217 
31 61,777 59,653 2,124 
Sumber: PT. Fajar Makassar Grafika 
 
Untuk itu dalam penelitian pada PT. Fajar Makassar Grafika ini, 
peneliti menggunakan alat bantu Statistical Process Control yaitu 
pengendalian mutu produk selama dalam proses untuk meningkatkan mutu 
produk. Dimana, Prawirosentono (2001) menjelaskan bahwa pengendalian 
mutu juga untuk pengawasan bahan-bahan, berarti secara tidak langsung 
SPC bermanfaat untuk mengawasi tingkat efisiensi dan SPC digunakan 
sebagai alat untuk mencegah kerusakan dengan cara menolak (reject) dan 
menerima (accept) berbagai produk yang dihasilkan, yang artinya untuk 
mengawasi mutu produk. Selain itu, pengendalian mutu statistik berkaitan 
dengan upaya menjamin kualitas dengan memperbaiki kualitas proses 






Adapun penelitian sebelumnya yang menjadi acuan penulis, yakni  
mengenai Analisis Pengendalian Mutu untuk Mencapai Standar Kualitas 
pada PT. Central Power Indonesia yang dilakukan oleh Puspita (2008), 
Mahasiswa Fakultas Ekonomi Universitas Gunadarma. Dimana penelitian ini 
membahas perusahaan dituntut untuk memproduksi barang dan jasa yang 
berkualitas tinggi agar konsumen bisa memenuhi kebutuhannya sehari – hari 
agar kegiatan operasional perusahaan dapat berjalan secara efektif dan 
efisien, maka perusahaan (produsen) harus melakukan pengendalian mutu 
untuk mengurangi produk yang mengalami kegagalan/rusak supaya 
mencapai standar kualitas. 
Selain itu, penelitian sebelumnya yang juga menjadi acuan peneliti 
yakni Pengukuran Kualitas Produk Dengan Metode Statistical Process 
Control (studi kasus PT. Intermasa) yang dilakukan oleh Haq (2008). PT. 
Intermasa merupakan salah satu perusahaan jasa di bidang percetakan yang 
mempunyai komitmen menjadi pelaku bisnis berstadar internasional, 
sehingga sangat diperlukan penerapan Quality Management System. Tujuan 
penelitian adalah mengukur kualitas produk tipe paperback dengan metode 
statistical process control. 
Berdasarkan data di atas yang membahas pengendalian mutu dan 
penelitian sebelumnya yang merupakan acuan penulis, maka judul penelitian 
ini adalah Analisis Pengendalian Mutu dalam Peningkatan Mutu Produk pada 












1.2 Rumusan Masalah 
Berdasarkan latar belakang di atas, maka dapat dirumuskan 
masalah pokok sebagai berikut : 
Sejauh mana manfaat Pengendalian mutu dalam peningkatan mutu 
produk pada PT. Fajar Makassar Grafika. 
 
1.3 Tujuan Penelitian 
Dari rumusan masalah di atas dapat dikemukakan tujuan 
penelitian ini yaitu : 
Mengetahui dan menganalisis manfaat pengendalian mutu dalam 
peningkatan mutu produk pada PT. Fajar Makassar Grafika. 
 
1.4 Kegunaan Penelitian 
Sesuai dengan tujuan penelitian di atas, penelitian ini diharapkan 
dapat memberikan manfaat berupa: 
a. Bagi Mahasiswa Fakultas Ekonomi dan Bisnis Universitas Hasanuddin : 
Diharapkan dapat menjadi bahan referensi dan informasi bagi 
pembaca dan peneliti selanjutnya khususnya bidang operasional yang 
berkaitan dengan penelitian ini. 
b. Bagi Objek Penelitian (PT. Fajar Makassar Grafika): 
Sebagai bahan informasi dan masukan bagi Dewan Direksi dan 
seluruh pihak yang berkepentingan pada PT. Fajar Makassar Grafika 
mengenai pengendalian mutu secara terpadu dalam meningkatkan 










1.5 Sistematika Penulisan 
Untuk lebih memudahkan dalam memahami isi penulisan ini, 
maka pembahasan akan diuraikan dalam beberapa bab, dengan sistematika 
sebagai berikut : 
Bab I. Pendahuluan, yang memaparkan tentang latar belakang, rumusan 
masalah, tujuan penelitian, kegunaan penelitian, dan sistematika penulisan. 
Bab II.Tinjauan Pustaka, yang memuat teori – teori yang menjadi landasan 
dalam menganalisis masalah yang telah dikemukakan dan kerangka 
pemikiran yang menjadi arah dan fokus penelitian. 
Bab III. Metodologi Penelitian, yang berisi penjelasan mengenai rancangan 
penelitian, kehadiran peneliti, lokasi penelitian, sumber data, teknik 
pengumpulan data, analisis data, dan  tahap – tahap penelitian. 
Bab IV. Hasil Penelitian, yang berisi deskripsi tempat penelitian, yakni 
sejarah singkat perusahaan, izin usaha/operasional, landasan hukum 
perusahaan, struktur ogranisasi, kegiatan produksi perusahaan, hasil 
penelitian dan pembahasannya, serta usulan tindakan perbaikan. 








2.1 Pengertian, Dimensi, dan Faktor – Faktor Yang Memengaruhi Mutu 
2.1.1 Pengertian Mutu 
Dalam kehidupan sehari – hari seringkali kita mendengar orang 
membicarakan mengenai mutu. Mutu sendiri memiliki banyak kriteria yang 
berubah secara terus menerus, sehingga banyak definisi mutu yang bisa 
kita lihat dalam beberapa literatur dari beberapa pakar. Menurut Kotler 
(1997) mutu harus dimulai dari kebutuhan pelanggan dan berakhir pada 
persepsi pelanggan. Berarti bahwa citra mutu yang baik bukan dilihat dari 
persepsi pihak perusahaan atau penyedia jasa, melainkan berdasar 
persepsi para pelanggan. Persepsi pelanggan terhadap mutu merupakan 
perilaku menyeluruh atas keunggulan suatu jasa.  
Mutu merupakan suatu kondisi dinamis yang berhubungan 
dengan produk, jasa, manusia, proses, dan lingkungan yang memenuhi 
atau melebihi harapan (Goetsch dan Davis, 2002). Sedangkan menurut 
Juran (1997), mutu adalah fitness for use/kesesuaian penggunaan. 
Beberapa alat yang dapat digunakan untuk pemecahan masalah adalah 
statistical process control (SPC). Ia berorientasi untuk memenuhi 
kebutuhan pelanggan. Juran memperkenalkan quality trilogy yang terdiri: 
a. Quality planning/perencanaan mutu. Perencanaan mutu merupakan 
proses untuk merencanakan mutu sesuai dengan tujuan. Dalam 
proses ini pelanggan diidentifikasikan dan produk yang sesuai dengan 





b. Quality control/pengendalian mutu. Pengendalian mutu merupakan 
proses mencapai tujuan selama operasi. Pengendalian mutu meliputi 
lima tahap: 
1. Menentukan apa yang seharusnya dikontrol 
2. Menentukan unit-unit pengukuran 
3. Menetapkan standar kinerja 
4. Mengukur kinerja 
5. Evaluasi dengan membandingkan antara kinerja sebenarnya 
dengan standar kinerja 
c. Quality improvement/perbaikan mutu, untuk mencapai tingkat  kinerja 
yang lebih tinggi. 
Meskipun tidak ada definisi mengenai mutu yang diterima secara 
universal, namun dari definisi – definisi yang ada terdapat beberapa 
kesamaan, yaitu dalam elemen – elemen sebagai berikut : 
a. Mutu meliputi usaha memenuhi atau melebihi harapan pelanggan. 
b. Mutu mencakup pabrik, jasa, manusia, proses, dan lingkungan. 
c. Mutu merupakan kondisi yang selalu berubah (misalnya apa yang 
dianggap merupakan mutu saat ini mungkin dianggap kurang 
berkualitas pada masa mendatang). 
Mutu pelayanan merupakan salah satu hal penting yang harus 
diperhatikan oleh para manajer perusahaan. Mutu pelayanan merupakan 
tingkat keunggulan yang diharapkan dan pengendalian atas tingkat 
keunggulan untuk memenuhi keinginan konsumen (Lovelock, 1988). 
Parasuraman dkk. (1988) dan Kotler (1997) mendefinisikan mutu layanan 
sebagai suatu bentuk penilaian konsumen terhadap tingkat layanan yang 





(expected service). Menurut definisi ini, ada dua faktor utama yang 
memengaruhi mutu layanan yaitu, layanan yang diharapkan (expected 
service) dan layanan yang diterima (perceived service). 
Harapan pelanggan diyakini berperan dalam menentukan mutu 
layanan dan kepuasan pelanggan. Karena adanya harapan pelanggan, 
suatu perusahaan akan berusaha memberikan layanan yang berbeda 
dibandingkan perusahaan lain dalam rangka memuaskan pelanggannya. 
Parasuraman dkk. (1988) mendefinisikan harapan sebagai keinginan atau 
tuntutan konsumen yang seharusnya dipenuhi penyedia jasa. Faktor-faktor 
yang memengaruhi harapan konsumen yaitu: 
1. Komunikasi dari mulut ke mulut (world of mouth). Komunikasi ini 
merupakan faktor yang cukup potensial, karena konsumen umumnya 
cenderung untuk memercayai konsumen lain yang sudah mencoba 
produk atau jasa tersebut. Pengaruh ini timbul dari apa yang didengar 
konsumen dari konsumen lain. 
2. Keinginan perseorangan (personal need). Pengaruh ini timbul karena 
konsumen mengharapkan sesuatu, biasanya dipengaruhi oleh 
kebutuhan pribadi. 
3. Pengalaman masa lalu (past experiences). Pengalaman pada waktu 
yang lalu (sebelumnya) berpengaruh terhadap harapan konsumen. 
Pada umumnya semakin berpengalaman konsumen, semakin rendah 
harapannya akan keramahan dan kesantunan (kesopanan), tetapi 






4. Komunikasi eksternal. Komunikasi eksternal, misalnya iklan atau 
selebaran-selebaran memegang peranan penting dalam membentuk 
harapan konsumen. 
Expected service dibagi menjadi dua, yaitu desired service dan 
adequate service. Desired service adalah layanan yang seharusnya 
diterima pelanggan, sedangkan adequate service adalah layanan 
minimum yang akan diterima pelanggan. Daerah antara desired service 
dan adequate service disebut sebagai daerah toleransi (zone of tolerance). 
Besarnya daerah toleransi ini berbeda pada setiap orang dan fluktuasinya 
lebih dipengaruhi oleh tingkat adequate service-nya (Parasuraman, dkk., 
1990). 
Selanjutnya, Collier (1994) mendefinisikan manajemen mutu 
layanan sebagai suatu studi tentang bagaimana bagian pemasaran dan 
operasional secara bersama melalui teknologi dan orang, mampu 
merencanakan, menciptakan, dan menyerahkan suatu paket yang 
bermanfaat bagi pelanggan dan kaitannya dengan layanan mereka. Ada 
beberapa kriteria yang mencirikan layanan atau jasa sekaligus 
membedakannya dari barang, yaitu: 
1. Layanan merupakan output tak-berbentuk (intangible output). 
2. Layanan merupakan output variabel, tidak terstandar. 
3. Layanan tidak dapat disimpan dalam inventori, tetapi dapat 
dikonsumsi dalam produksi. 








5. Pelanggan berpartisipasi dalam proses memberikan layanan. 
6. Keterampilan personel diserahkan atau diberikan secara langsung 
kepada pelanggan. 
7. Layanan tidak dapat diproduksi secara massal. 
8. Membutuhkan pertimbangan pribadi yang sangat tinggi dari individu 
yang memberikan layanannya. 
9. Perusahaan jasa umumnya bersifat padat karya. 
10. Fasilitas layanan berada dekat lokasi pelanggan. 
11. Pengukuran efektifitas layanan bersifat subyektif. 
12. Pengendalian kualitas terutama dibatasi pada pengendalian proses. 
 
2.1.2 Dimensi Mutu 
Parasuraman, (1990) mengidentifikasikan lima dimensi mutu 
dalam jasa pelayanan, yaitu: 
1. Tangibles, meliputi fasilitas fisik, perlengkapan, personilnya dan 
sarana komunikasi. 
2. Reliability, yaitu kemampuan untuk menghasilkan kinerja pelayanan 
yang dijanjikan secara akurat dan pasti. Hal ini berarti bahwa 
pelayanan harus tepat waktu dan dalam spesifikasi yang sama, tanpa 
kesalahan, kapanpun pelayanan tersebut diberikan. 
3. Responsiveness, yaitu bisa menjawab kebutuhan atau bisa diartikan 
dengan kemauan untuk menolong pelanggan dan memberikan 
pelayanan yang cepat 
4. Assurance, meliputi pengetahuan dan rasa hormat para karyawan 
dan kemampuan mereka berarti adanya jaminan tentang kepastian 





5. Empathy, yaitu adanya penjiwaan dan perhatian secara pribadi 
terhadap konsumen. 
Sedangkan Gronroos (1993) memberikan dimensi penilaian mutu 
yang baik yaitu: 
1. Profesionalisme dan keahlian (professionalism and skill). Konsumen 
menyadari bahwa pemberi jasa, karyawan, sistem operasi dan 
sumber daya fisik mempunyai pengetahuan dan keahlian yang 
diperlukan untuk memecahkan masalah-masalah mereka dengan 
cara yang profesional (kriteria yang berhubungan dengan hasil). 
2. Sikap dan perilaku (attitude and behavior). Konsumen merasa bahwa 
para karyawan memerhatikan mereka dan berkepentingan dalam 
pemecahan masalah mereka dengan cara spontan dan akrab (kriteria 
yang berhubungan dengan proses). 
Gronroos (1993) berpendapat bahwa mutu pelayanan seperti 
yang dirasakan oleh para pelanggan mempunyai dua dimensi. Pertama 
adalah dimensi proses, yakni mengenai cara pelanggan menerima jasa 
dari perusahaan, dalam hal ini menyangkut apa yang terjadi pada interaksi 
pembeli-penjual. Kedua, dimensi hasil, yaitu mengenai hasil transaksi jasa, 
menyangkut apa yang pembeli rasakan dalam interaksinya dengan pihak 
perusahaan pemberi jasa. 
 
2.1.3 Faktor – faktor yang Memengaruhi Mutu 








a. Fungsi suatu barang 
Suatu barang yang dihasilkan hendaknya memerhatikan 
fungsi untuk apa barang tersebut digunakan atau dimaksudkan, 
karena pemenuhan fungsi tersebut memengaruhi kepuasan para 
pelanggan. Mutu yang hendak dicapai sesuai dengan fungsi untuk 
apa barang tersebut digunakan, tercermin pada spesifikasi dari 
barang tersebut seperti kecepatan, daya tahan, kegunaannya, berat, 
bunyi, mudah atau tidaknya perawatan dan kepercayaan.  
b. Wujud luar 
Walaupun barang yang dihasilkan secara teknis atau mekanis 
telah maju, tetapi bila wujud luarnya kuno atau kurang dapat diterima, 
maka akan menyebabkan barang tersebut tidak disenangi oleh 
konsumen karena dianggap mutunya kurang memenuhi syarat. 
c. Biaya barang 
Umumnya biaya dan harga suatu barang akan menentukan 
kualitas barang tersebut. Hal ini terlihat dari barang – barang yang 
mempunyai biaya atau harga yang mahal, dapat menunjukkan bahwa 
kualitas barang tersebut relatif lebih baik. 
Sedangkan menurut Garvin yang diterjemahkan oleh Nasution 
(2001:17) faktor – faktor yang memengaruhi mutu suatu produk yaitu : 
a. Performa (Performance) 
Aspek fungsional dari produk dan karakteristik utama yang 
dipertimbangkan pelanggan ketika ingin membeli suatu produk. 
b. Features 
Pilihan – pilihan dan pengembangan merupakan ciri – ciri atau 





c. Kehandalan (Realibility) 
Penggunaan suatu produk berfungsi secara berhasil dalam 
periode waktu tertentu di bawah kondisi tertentu. 
d. Konformasi (Conformance) 
Tingkat kesesuaian produk terhadap spesifikasi yang telah 
ditetapkan sebelumnya berdasarkan keinginan pelanggan. 
e. Daya Tahan (Durability) 
Daya tahan dari ukuran masa pakai suatu produk. 
f. Kemampuan Pelayanan (Service Ability) 
Kecepatan atau kesopanan, kompetensi, kemudahan, serta 
akurasi dalam perbaikan. 
g. Estetika (Aestethics) 
Keindahan yang bersifat subjektif mengenai pertimbangan 
pribadi dan refleksi dari preferensi atau pilihan individual. 
h. Kualitas yang dipersepsikan (Perceived Quality) 
Perasaan pelanggan dalam mengonsumsi produk seperti 
meningkatkan harga diri. 
 
2.2 Pengertian, Tujuan dan Ruang Lingkup Pengendalian Mutu 
2.2.1Pengertian Pengendalian Mutu 
Pengendalian Mutu menurut Feigenbaum (1991) merupakan 
suatu sistem yang efektif untuk mengintegrasikan kegiatan – kegiatan 
pemeliharaan dan pengembangan mutu dalam suatu organisasi sehingga 
dapat diperoleh produksi dan servis dalam tingkat yang paling ekonomis 
dan memuaskan pelanggan. Pelanggan adalah sosok yang dilayani, jadi 





itu, setiap yang melaksanakan pengendalian mutu harus mengetahui ciri – 
ciri pelanggannya dan harus mengidentifikasi dan menganalisis kebutuhan 
dan harapan pelanggan tersebut agar bisa memuaskannya. 
Dalam pelaksanaan pengendalian mutu tidak hanya pihak 
manajemen yang bertanggung jawab dalam memenuhi kebutuhan 
pelanggan tetapi juga dibutuhkan komitmen dan peran secara aktif seluruh 
anggotanya. Seperti yang dijelaskan oleh Ishikawa (1990) bahwa 
pengendalian mutu adalah suatu kegiatan meneliti, mengembangkan, 
merancang dan memenuhi kepuasan pelanggan, memberi pelayanan yang 
baik dimana pelaksanaannya melibatkan seluruh kegiatan dalam 
perusahaan mulai dari pimpinan teratas sampai karyawan pelaksana. 
Falsafah pengendalian mutu dari Kaoru Ishikawa adalah bahwa tidak ada 
gunanya memroduksi barang dengan biaya murah, tetapi tidak memenuhi 
harapan mutu pihak pelanggan dan tidak ada gunanya memroduksi produk 
yang tinggi mutunya tetapi harganya mahal dan tidak terjangkau oleh 
pelanggan pada umumnya. Harus ada keselarasan antara mutu, biaya, 
harga, dan harapan pelanggan. 
Adapun Prinsip dasar pengendalian mutu, yakni : 
1. Mutu adalah memenuhi keinginan sesuai yang diharapkan oleh 
pelanggan, yaitu dengan memberikan barang serta service yang 
memuaskan. 
2. Quality control adalah dari Top Management sampai dengan seluruh 
karyawan benar – benar merasakan dan menyadari bahwa Quality 
adalah jiwa dari perusahaan. 
3. Langkah – langkah yang dilakukan dalam Quality Control adalah Plan 





Beberapa langkah yang dilakukan dalam proses kontrol mutu : 
1. Penentuan standar. Menentukan standar mutu produksi sesuai 
dengan pesanan/permintaan. 
2. Konfirmasi. Membandingkan hasil produksi dengan ukuran standar 
yang telah ditentukan. 
3. Tindakan. Mengambil tindakan (koreksi) bila standar dilampui. 
4. Rencana perbaikan. Menggambarkan usaha terus–menerus untuk 
memperbaiki standar harga dan standar mutu 
 
2.2.2 Tujuan Pengendalian Mutu 
Menurut Prawirosentono (2007), tujuan pengendalian mutu adalah 
agar produk akhir mempunyai spesifikasi yang sesuai dengan standar mutu 
yang telah ditetapkan dan agar biaya desain produk, biaya inspeksi, dan 
biaya produksi dapat berjalan efisien. 
Sedangkan tujuan pengendalian mutu menurut Assauri (2008) 
adalah: 
1. Agar barang hasil produksi dapat mencapai standar mutu yang telah 
ditetapkan. 
2. Mengusahakan agar biaya inspeksi dapat menjadi sekecil mungkin. 
3. Mengusahakan agar biaya desain dari produk dan proses dengan 
menggunakan mutu produksi tertentu dapat menjadi sekecil mungkin. 
4. Mengusahakan agar biaya produksi dapat menjadi serendah 
mungkin. 
 
2.2.3 Ruang lingkup Pengendalian Mutu 






1. Pengendalian mutu pada bahan baku 
Pengendalian mutu pada bahan baku ini sangat penting untuk 
menjaga mutu produk perusahaan. Hal – hal yang dilakukan untuk 
menjaga mutu bahan baku yang digunakan yaitu : 
a. Seleksi sumber bahan baku 
b. Pemeriksaan dokumen pembelian 
c. Pemeriksaan penerimaan barang 
2.    Pengendalian proses produksi 
3.    Pengendalian produk akhir 
Pengendalian mutu mempunyai dua arti. Arti yang lebih luas 
bersinonim dengan pemeriksaan dan arti yang lebih sempit adalah 
pengendalian mutu secara statistik (Statistical Quality Control). 
1. Pemeriksaan (Inspection) 
Mencakup semua format pemeriksaan untuk memastikan 
bahwa proses produksi dan keluaran memenuhi persyaratan yang 
telah ditetapkan.  
2.    Statistik (Stastistical Quality Control) 
Dalam SQC semua data penyimpangan spesifikasi yang 
terjadi pada sampel dicatat dan kemudian dianalisis, untuk diambil 
kesimpulan akan karakteristik populasi sampel tersebut. 
Menurut Handoko (2000), SQC mempunyai tiga penggunaan 
umum, yaitu : 
a. Untuk mengawasi pelaksanaan kerja sebagai operasi – operasi 





b. Untuk memutuskan apakah menerima atau menolak sejumlah 
produk yang telah diproduksi. 
c. Untuk melengkapi manajemen dengan audit kualitas produk 
perusahaan. 
 
2.3 Statisical Process Control (SPC) 
2.3.1 Pengertian Statistical Process Control (SPC) 
Statistical Proces Control (SPC) adalah sebuah teknik statistik 
yang digunakan secara luas untuk memastikan bahwa proses memenuhi 
standar (Heizer dan Render, 2006:286). SPC juga merupakan bagan visual 
untuk memberi gambaran proses yang sedang berjalan, untuk mengetahui 
apakah proses berada di dalam batas – batas yang telah ditetapkan 
sebelumnya atau tidak dan dapat dikatakan bahwa SPC merupakan ilmu 
yang mempelajari tentang teknik atau metode pengendalian kualitas 
berdasarkan prinsip/konsep statistik (Ariani,2004). Selain itu,  SPC adalah 
sekumpulan strategi, teknik, dan tindakan yang diambil oleh sebuah 
organisasi untuk memastikan bahwa strategi tersebut menghasilkan produk 
yang berkualitas atau menyediakan pelayanan yang berkualitas 
(Lind,2008). 
SPC adalah alat yang sangat berguna dalam membuat produk 
sesuai dengan spesifikasi sejak dari awal proses hingga akhir proses. 
Dalam banyak proses produksi, akan selalu ada gangguan yang dapat 
timbul secara tidak terduga. Apabila gangguan tidak terduga relatif kecil 
biasanya dipandang sebagai gangguan yang masih dapat diterima atau 





secara komulatif cukup besar dikatakan tingkat gangguan yang tidak dapat 
diterima. 
SPC tidak lepas dari kerja Walter Andrew Shewhart, ahli bidang 
fisika, rekayasa, dan statistika ketika ditugasi oleh bosnya Dr. George D. 
Edward untuk membuat sebuah diagram quality control process pada 16 
Mei 1924. Sebelumnya, yaitu tahun 1918, Dr. Shewhart terlibat dalam 
pengawasan produk jadi dan mengeluarkan produk-produk cacat di 
Engineering Dept. salah satu perusahaan Western Electric. Shewhart 
menggunakan distribusi Gauss dengan mean (µ) yang ditransformasi 
menjadi rata-rata sebaran karakteristik proses, dan standar deviasi proses 
(σ) yang ditransformasi menjadi UCL atau Upper Control Limit dan LCL 
atau Lower Control Limit sebagai landasannya. 
Dari batasan yang dibuat oleh Shewhart ini, tampak bahwa ide 
menemukan SPC adalah untuk mengetahui apa yang sedang terjadi dan 
bisa digunakan untuk memprediksi apa yang akan terjadi sehingga 
tindakan yang dipandang perlu bisa segera dilakukan. Di samping itu, 
bagan SPC juga memunculkan gambaran mengenai proses yang di luar 
kendali atau out of control. 
 
2.3.2. Tujuan Statistical Process Control (SPC) 
Berikut ini merupakan tujuan-tujuan utama dari SPC (Smith, 2001) 
antara lain: 
1. Meminimasi biaya produksi. 
2. Memeroleh kekonsistenan terhadap produk dan servis yang memenuhi 





3. Menciptakan peluang-peluang untuk semua anggota dari organisasi 
untuk memberikan kontribusi terhadap peningkatan kualitas. 
4. Membantu karyawan management dan produksi untuk membuat 
keputusan yang ekonomis mengenai tindakan yang diambil yang dapat 
memengaruhi proses. 
 
2.3.3 Teknik – Teknik Statistical Process Control (SPC) 
Teknik-teknik yang penting di dalam SPC dan penggunaannya, 
antara lain: 
1. Process Control Chart untuk mencapai dan mempertahankan 
pengendalian statistik pada tiap tahap proses. 
2. Process Capability Studies yang menggunakan control charts untuk 
memperkirakan kapabilitas dari proses dalam kaitannya dengan 
spesifikasi dari produk dan keinginan dari konsumen. 
3. Gauge Capability Study. 
4. SPC tools untuk penyelesaian masalah. 
 
2.3.4 Alat Bantu Statistical Process Control (SPC)  
SPC mempunyai 7 alat bantu statistik utama yang dapat 
digunakan sebagai alat bantu untuk mengendalikan mutu yaitu : 
1. Lembar Pengecekan (Check Sheet) 
Lembar pengecekan (check sheet) adalah suatu formulir yang 
didesain untuk mencatat data. Pencatatan dilakukan sehingga pada 
saat data diambil pola dapat dilihat dengan mudah. Lembar 
pengecekan membantu analisis menentukan fakta atau pola yang 






Adapun manfaat lembar pengecekan (Check Sheet), yaitu: 
a. Mempermudah pengumpulan data terutama untuk mengetahui 
bagaimana suatu masalah terjadi. 
b. Mengumpulkan data tentang jenis masalah yang sedang terjadi. 
c. Menyusun data secara otomatis sehingga lebih mudah untuk 
dikumpulkan. 
d. Memisahkan antara opini dan fakta. 
2. Diagram Sebar (Scatter Diagram) 
Diagram Sebar (Scatter Diagram) adalah grafik yang 
menampilkan hubungan antara dua variabel apakah hubungan 
tersebut kuat atau tidak, yaitu antara faktor proses yang memengaruhi 
proses dengan kualitas produk. Diagram sebar menunjukkan 
hubungan antar-dua perhitungan (Heizer dan Render, 2006:263). 
3. Diagram Sebab Akibat (Fishbone Diagram) 
Diagram Sebab Akibat juga dikenal sebagai diagram Ishikawa 
dan Fishbone diagram karena bentuknya menyerupai tulang ikan. 
Dimana, setiap tulang mewakili kemungkinan sumber kesalahan 
(Heizer dan Render, 2006:265). 
Diagram ini berguna untuk memperlihatkan faktor-faktor utama 
yang berpengaruh pada kualitas dan mempunyai akibat pada masalah 
yang kita pelajari. Faktor-faktor penyebab utama ini dapat 
dikelompokkan antara lain: 
1. Bahan baku (Material) 
2. Mesin (Machine) 






4. Metode (Method) 
5. Lingkungan (Environment) 
4. Diagram Pareto (Pareto Analysis) 
Diagram Pareto (Pareto Analysis) adalah sebuah metode 
untuk mengelola kesalahan, masalah atas cacat untuk membantu 
memusatkan perhatian pada usaha penyelesaian masalah. Diagram ini 
berdasarkan pekerjaan Vilfredo Pareto, seorang pakar ekonomi di 
abad ke-19. Joseph M. Juran mempopulerkan pekerjaan Pareto 
dengan menyatakan bahwa 80% permasalahan perusahaan 
merupakan hasil dari penyebab yang hanya 20%. (Heizer dan Render, 
2006:266) 
Dengan memakai diagram pareto, dapat terlihat masalah 
mana yang dominan sehingga dapat mengetahui prioritas 
penyelesaian masalah 
5. Diagram Alir (Process Flow Chart) 
Diagram Alir (Process Flow Chart) secara grafik menyajikan 
sebuah proses atau system dengan menggunakan kotak dan garis 
yang saling berhubungan. Diagram ini cukup sederhana, tetapi 
merupakan alat yang sangat baik untuk mencoba memahami sebuah 
proses atau menjelaskan sebuah proses (Heizer dan Render, 
2006:267) 
6. Histogram 
Histogram menunjukkan cakupan nilai sebuah perhitungan 
dan frekuensi dari setiap nilai yang terjadi. Histogram menunjukkan 
peristiwa yang paling sering terjadi dan juga variasi dalam 





7. Peta Kendali (Control Chart) 
Peta kendali (Control Chart) adalah gambaran grafik data 
sejalan dengan waktu yang menunjukkan batas atas dan bawah 
proses yang ingin kita kendalikan. Peta kendali dibangun sedemikian 
rupa sehingga data baru dapat dibandingkan dengan data masa lalu 
secara cepat. Sampel output proses diambil dan rata-rata sampel ini 
dipetakan pada sebuah diagram yang memiliki batas. Batas atas dan 
bawah dalam sebuah diagram kendali bisa dalam satuan temperatur, 
tekanan, berat, panjang, dan sebagainya (Heizer dan Render, 
2006:268).  
Peta kendali dibedakan menjadi dua golongan besar sesuai 
dengan karakteristik data yang diobservasi, yaitu Variabel dan Atribut. 
1. Data Variabel 
Data variabel bersifat continyu (continuous distribution). 
Data ini diukur dalam satuan-satuan kuantitatif, sebagai contoh: 
a. Cycle time yang dibutuhkan untuk melakukan satu proses. 
b. Diameter poros, 
c. Tinggi badan 100 orang operator, dan lain-lain. 
Sifat continuous distribution pada data variable 
menggambarkan data berbentuk selang bilangan yang bisa terjadi 
dalam digit di belakang koma hingga n digit, tidak dapat dihitung, 
dan tidak terhingga. Bentuk distribusi yang rapat seperti ini lebih 
sensitive terhadap perubahan, namun akan lebih sulit baik dalam 






Ada tiga jenis peta kendali yang dapat digunakan dalam 
data variable, yaitu : 
1. R-chart 
R dalam R-chart adalah “range”, yang mengukur beda 
nilai terendah dan tertinggi sampel produk yang diobservasi, 
dan memberi gambaran mengenai variabilitas proses. 
UCL = D4Ŕ 





Dimana : R = range 
     k = jumlah sampel inspeksi 
 
2. X-chart. 
X-chart atau mean chart, memvisualisasikan fluktuasi 
rata-rata sampel dan rata-rata dari rata-rata sampel kemudian 
akan menunjukkan bagaimana penyimpangan rata-rata 
sampel dari rata-ratanya. Penyimpangan ini akan memberi 
gambaran bagaimana konsistensi proses. Semakin dekat rata-
rata sampel ke nilai rata-ratanya maka proses cenderung 
stabil. 
 ẋ = 
          
 
 
 UCL = ẋ + A2Ŕ 
 LCL = ẋ - A2Ŕ 
Dimana ẋ = rata-rata 







S dalam S-chart adalah sigma   atau Standard 
Deviation Chart, yang digunakan untuk mendeteksi apakah 
karakteristik proses stabil. Oleh karena itu, S-chart biasanya 
diplot bersama dengan X-chart sehingga memberikan 
gambaran mengenai variasi proses lebih baik. 
 UCL = ẋ + z  ẋ 
 LCL = ẋ - z  ẋ 
Dimana : ẋ = rata-rata rangkap sampel atau nilai target yang 
ditetapkan untuk proses 
              z = jumlah standar deviasi 
    ẋ= standar deviasi dari rata-rata sampel =   √  
     = standar deviasi populasi (proses) 
     n = ukuran sampel 
 
2. Data Atribut 
Data atribut bersifat diskrit (discrete distribution). Data ini 
umumnya diukur dengan cara dihitung menggunakan daftar 
pencacahan atau tally untuk keperluan pencatatan dan analisis, 
sebagai contoh: 
a. Jumlah cacat dalam satu batch produk, 
b. Jenis kelamin (laki-laki/perempuan), 
c. Jenis warna (merah,hijau,biru,hitam), dan lain-lain. 
Sifat discrete distribution memberi gambaran data atribut 
berbentuk bilangan cacah dimana nilai data harus interger atau tidak 





akan jauh lebih sederhana dibandingkan dengan pengukuran data 
variabel karena data diklasifkasikan sebagai cacat atau tidak cacat 
berdasarkan perbandingan dengan standar yang telah ditetapkan. 
Pengklasifikasian ini tentunya menjadikan kegiatan inspeksi lebih 
ekonomis dan sederhana. 
Ada empat jenis peta kendali yang dapat digunakan dalam 
data atribut, yaitu: 
1. Proportion defective control chart (P-chart). 
P-chart berarti “proportion”, yaitu proporsi unit-unit yang 
tidak sesuai dalam sebuah sampel. Proporsi sampel tidak sesuai 
didefinisikan sebagai rasio dari jumlah unit–unit yang tidak 
sesuai, D, dengan ukuran sampel , n (Prins,2006). 
Jika mengasumsikan bahwa D adalah sebuah variabel 
random binomial dengan parameter p tidak diketahui, proporsi 






selanjutnya, varians dari statistik ṕ adalah: 
   
       
 
 
Oleh karena itu, P-chart dibuat dengan menggunakan 
p sebagai garis pusat dengan batas kendali adalah: 
  p±3 (√











2. Number defective control chart (NP-chart). 
NP-chart memonitor jumlah cacat itu sendiri. N dalam 
NP-chart berarti “number” atau jumlah, yaitu jumlah unit-unit 
yang tidak sesuai dalam sebuah sampel. NP-chart hanya 
menggunakan pengukuran sampel konstan. Montgomery 
(2005:279) mengatakan: 
“many non-statistically trained personnel find the np-chart  easier 
to interpret than the usual fraction nonconforming control chart.” 
Pada umumnya data jumlah item cacat memang lebih 
disukai dan mudah untuk diinterpretasikan dalam pembuatan 
laporan dibandingkan dengan data proporsi. 
Batas kendali NP-chart dapat dihitung dengan: 
 np ± 3√         
dimana : n = ukuran sampel 
       p = proporsi cacat 
Jika nilai standar untuk p tidak tersedia, ṕ dapat 
digunakan untuk menghampiri p. Data yang diplotkan adalah 
jumlah cacat (np), dan ukuran sampel harus konstan. 
 
3. Defects per count/subgroup control chart (C-chart). 
C pada C-chart berarti ”count” atau hitung cacat, ini 
bermaksud bahwa C-chart dibuat berdasarkan pada banyaknya 
titik cacat dalam suatu item. C-chart menghitung banyaknya 
cacat dalam satu item tersebut atau menghitung semua 





C-chart didasarkan pada distribusi poisson yang pada 
dasarnya mensyaratkan bahwa jumlah peluang atau lokasi 
potensial cacat sangat besar (tidak terhingga) dan bahwa 
probability cacat di setiap lokasi menjadi kecil dan konstan. 
Selanjutnya prosedur pemeriksaan harus sama untuk setiap 
sampel dan dilakukan secara konsisten dari sampel ke sampel 
(Montgomery,2005:289). 
Batas kendali untuk C-chart adalah c ± 3 √  
Dimana: c = means varians dari distribusi poisson. 
Jika nilai standar c tidak tersedia, maka ĉ dapat 
digunakan untuk menghampiri c. 
 
4. Defects per unit control chart (U-chart). 
U dalam U-chart berarti “unit” cacat dalam kelompok 
sampel. U-chart menghitung titik cacat per unit laporan 
pemeriksaan dalam periode yang mungkin memiliki ukuran 
sampel bervariasi (banyak item yang diperiksa). U-chart 
digunakan dalam kasus dimana sampel yang diambil bervariasi 
atau memang seluruh produk yang dihasilkan akan diuji. Hal ini 
berarti bahwa U-chart digunakan jika ukuran sampel lebih dari 
satu unit atau mungkin bervariasi dari waktu ke waktu. 
Dalam U-chart, kita perlu menghitung terlebih dahulu µ 
cacat untuk setiap n sampel, yaitu: 










Dimana: xi = jumlah cacat dalam subgrup ke-i 
       ni = jumlah unit laporan pemeriksaan dalam  
subgroup ke-i. 
Terdapat dua model untuk penyelesaian U-chart 
beserta batas-batas kendalinya, yaitu menggunakan: 









2.4 Kerangka Pemikiran 
  Kerangka pemikiran dalam penelitian ini yaitu untuk 
menggambarkan bagaimana PT. Fajar Makassar Grafika khususnya Divisi 
Produksi/Operasi dalam melaksanakan pengendalian mutu pada proses 
produksinya sehingga terjadi peningkatan mutu dan pengurangan cacat 
pada produknya. Dimana, data dari proses produksi yang mengalami cacat 
dianalisis lebih lanjut dengan alat bantu SPC yakni Lembar pengecekan, 
diagram histogram, peta kendali, dan diagram sebab akibat. Setelah 
dianalisis dan didapatkan faktor-faktor penyebab terjadinya cacat produk 
yang  dapat merungikan perusahaan, maka dibuatlah usulan/rekomendasi 
untuk peningkatan mutu produk pada PT. Fajar Makassar Grafika. Untuk 















Kerangka pemikiran analisis pengendalian mutu 






















3.1 Rancangan Penelitian 
Pendekatan yang digunakan dalam penelitian ini adalah 
pendekatan Kualitatif. Pendekatan ini dipilih karena sesuai dengan latar 
belakang penelitian yang menfokuskan pada pengendalian mutu secara 
terpadu dalam meningkatkan mutu produk pada PT. Fajar Makassar Grafika. 
Dimana, dalam pelaksanaan penelitiannya, data – data diambil dari kegiatan 
produksi yaitu jumlah produksi dan jenis kegagalan produk kemudian 
dianalisis lebih lanjut. 
 
3.2 Kehadiran Peneliti 
Dalam penelitian, peneliti merupakan instrumen penting atau 
pengumpul data, baik manusia secara langsung maupun pendukung lain 
yang dapat membantu. Terutama untuk penelitian yang bersifat kualitatif, 
kehadiran peneliti yang berperan secara penuh sangat diharapkan untuk 
memperlancar dan mengefektifkan penelitiannya. Untuk itu, dalam penelitian 
yang bersifat kualitatif ini, peneliti berperan sebagai pengamat penuh. 
 
3.3 Lokasi Penelitian 
Salah satu komponen penting dalam suatu penelitian adalah 





PT. Fajar Makassar Grafika yang terletak di jalan Urip Sumoharjo Gedung 
Graha Pena Fajar Lt. 4, Makassar, Sulawesi Selatan. Adapun pertimbangan 
memilih perusahaan ini karena perusahaan ini bergerak di bidang 
produksi/operasi yang mana merupakan konsentrasi penulis dan penelitian 
ini berfokus pada proses produksi yakni analisis pengendalian mutu terpadu 
dalam peningkatan mutu produk dengan menggunakan Statistical Process 
Control (SPC) berdasarkan atribut. 
 
3.4 Sumber Data 
3.4.1 Jenis Data 
Jenis data yang digunakan dalam penelitian ini yakni data kualitatif 
dan kuantitatif. Data kualitatif, yaitu data yang tidak dapat dihitung dan 
didapatkan berdasarkan wawancara dengan pimpinan perusahaan serta 
informasi yang didapat dari pihak lain yang berkaitan dengan 
permasalahan dalam penelitian ini. Data kuantitatif yaitu data yang dapat 
dihitung, berupa angka – angka yakni kapasitas produksi, serta jumlah 
cacat pada produk. 
 
3.4.2 Sumber Data 
Sumber data yang akan menjadi bahan analisis dalam penulisan 
ini dapat dibedakan menjadi dua jenis, yaitu: 
1. Data primer, yaitu data yang diperoleh secara langsung dari 





produksi, maupun melalui wawancara langsung dengan pimpinan 
perusahaan serta pihak lain yang terkait dengan masalah yang diteliti. 
2. Data sekunder, yaitu data yang dikumpulkan dari dokumen yang ada di 
perusahaan tersebut, dan hasil penelitian kepustakaan serta dari 
internet mengenai hal – hal yang berhubungan dengan penelitian. 
 
3.4.3 Teknik Penjaringan Data 
Populasi dalam penelitian ini adalah produk yang dihasilkan oleh 
PT. Fajar Makassar Grafika. 
Pengambilan sampel dijaring dari data yang diambil dengan 
menggunakan atribut, teknik purposive sampling dengan Metode analisis 
SPC (Statisical Process Control) berdasarkan atribut yaitu produk yang 
akan dievaluasi mutunya dibedakan atas kategori cacat atau tidak cacat. 
 
3.5 Teknik Pengumpulan Data 
1. Penelitian Kepustakaan, yaitu penelitian yang dilakukan dengan 
pengumpulan buku – buku literatur dan karya ilmiah yang berkaitan 
dengan masalah yang diangkat dalam  penelitian ini. 
2. Penelitian Lapangan 
a. Observasi, yaitu penelitian yang dilakukan dengan pengamatan secara 
langsung, teratur, sistematis terhadap objek yang diteliti. 
b. Wawancara, yaitu Penelitian yang menggunakan metode tanya jawab 





c. Tinjauan pustaka, yakni penelitian yang dilakukan dengan pengumpulan 
teori – teori dari buku – buku literatur, jurnal, artikel yang relevan 
dengan permasalahan penelitian. 
 
3.6  Analisis Data 
Analisis data merupakan bagian yang sangat penting dalam 
penelitian. Analisis data dimulai dengan pengumpulan data. Dari data yang 
telah dikumpulkan kemudian dipilih sesuai dengan masalah penelitian. 
Adapun teknik analisis data yang digunakan yaitu: 
1. Lembar pengecekan 
2. Diagram histogram 
3. Analisis SPC (Statistical Process Control) berdasarkan atribut yakni P-
chart  
4. Diagram sebab akibat (Fishbone Diagram) 
5. Membuat rekomendasi peningkatan mutu 
Analisis data tersebut dibuat dengan bantuan Microsoft Excel dan 
Minitab 15. 
3.8 Tahap – tahap Penelitian 
1. Penelitiaan pendahuluan, yakni penelitian yang dilakukan berdasarkan 
informasi – informasi awal yang dapat menguatkan asumsi – asumsi 
penelitian.  
2. Pengembangan desain, yakni tahap pengumpulan informasi – informasi 





sesuai dengan masalah penelitian. Dalam pengembangan desain ini 
dikemukakan mengenai tinjauan pustaka dan metode penelitian. 
3. Penelitian sebenarnya, yakni penelitian yang dilakukan berdasarkan 
metode penelitian yang telah dibuat. Informasi – informasi yang 
ditemukan diproses lebih mendalam sehingga menjadi informasi yang 
akurat. 
4. Penulisan hasil penelitian, yakni hasil dari penelitian semuanya ditulis 






4.1 Deskripsi Tempat Penelitian 
4.1.1 Sejarah Singkat Perusahaan 
PT. Fajar Makassar Grafika adalah perusahaan percetakan yang 
merupakan salah satu anak perusahaan dari PT. Media Fajar Group. 
Perusahaan ini didirikan pada tanggal 24 Agustus 1989 sesuai akte 
pendirian nomor 16 dihadapan notaries Liem Sien Hwa, SH. Perusahaan 
ini didirikan dengan nama awal PT. Media Fajar Grafika, dengan modal 
awal pendirian Rp.500.000.000,- dan terbagi dalam 500 lembar saham 
dengan nilai nominal Rp.1.000.000,- per lembar saham. 
Pada tanggal 31 maret 2001, sesuai dengan akte perubahan 
Nomor 21 dihadapan notaries Endang Soelianti, SH, perusahaan ini 
berganti nama menjadi PT. Percetakan Fajar Jawa Raya. Kemudian pada 
tanggal 05 November 2003, sesuai dengan akte perubahan Nomor 02 di 
hadapan Notaris Abd. Muin Marsidi, SH, perusahaan ini berganti nama 
menjadi PT. Fajar Makassar Grafika. 
Pada awal berdirinya PT. Fajar Makassar Grafika beralamat di Jl. 
Racing Centre No. 101 Makassar. Namun saat ini, PT. Fajar Makassar 
Grafika pindah ke gedung Graha Pena Lt.4 Jl. Urip Sumoharjo No.20 
Makassar, Sulawesi Selatan. 
PT. Fajar Makassar Grafika bergerak di bidang percetakan koran, 
perusahaan ini memroduksi atau mencetak koran sesuai dengan jumlah 





4.1.2 Izin Usaha/Operasional 
1.  IUI      : No.503/06.IUI-B/KPAP 
Masa Berlaku : 7 April 2011 
Instansi Perusahaan Izin : Kantor perizinan kota Makassar 
 
2. SITU   : No. 503/265/IG-P/KPAP 
Masa Berlaku : 13 Maret 2011 
Instansi Perusahaan Izin : Kantor perizinan kota Makassar 
 
3. TDP    : No. 503/125/TDPPT-P/KPAP/06 
Masa berlaku : 04 Januari 2011 
Instansi Perusahaan Izin : Kantor perizinan kota Makassar 
 
4. KTA : No. 40401-006818/6-2003 
Masa berlaku : 04 Januari 2011 
Instansi Pemberi Izin : Kadin SulSel 
 
5. KTA : No.118/XXI.!/0403/01/03 
Masa berlaku : 31 Desember 2005 
Instansi pemberi izin : Persatuan perusahaan Grafika Indonesia 
 
6. SIUP : No. 503/57/SIUPB-P/KPAP 
Masa berlaku : 14 Maret 2011 







4.1.3 Landasan Hukum Perusahaan 
1. Akta Pendirian 
a. Nomor Akte : 16 
b. Tanggal :  28 Agustus 1989 
c. Notaris : Liem Sien Hwa, SH. 
2. Akte Perubahan 
a. Nomor Akte : 21 
b. Tanggal : 31 Maret 2001 
c. Notaris : Endang Soelianti, SH. 
3. Akta Perubahan 
a. Nomor Akta : 2 
b. Tanggal : 5 November 2003 
c. Notaris : Abd. Muin Marsidi, SH. 
4. Akta Perubahan 
a. Nomor Akta : 7 
b. Tanggal : 21 oktober 2005 
c. Notaris : Abd. Muin Marsidi, SH. 
 
4.1.4 Struktur Organisasi Perusahaan 
Dalam suatu perusahaan, terdapat beberapa departemen atau 
divisi yang memiliki fungsi dan wewenang masing-masing sehingga tugas 
dan tanggung jawab dari tiap karyawan lebih jelas dan dapat 




























Adapun uraian tugas masing-masing bagian yang tersusun pada 
struktur organisasi dapat dijelaskan sebagai berikut : 
1. Komisaris Utama 
a. Bertanggung jawab terhadap kelangsungan perubahan secara 
keseluruhan. 
b. Mengawasi jalannya roda perusahaan dan pengambilan 
keputusan tertinggi yang menyangkut perusahaan secara umum. 
 
2. Direktur Utama 
a. Bertanggung jawab secara langsung kepada komisaris utama. 
b. Mempunyai wewenang mengangkat dan memberhentikan general 
manager dan kepala bagian. 
 
3. Wakil Direktur 
Membantu direktur utama dalam menjalankan amanah sebagai 
roda tertinggi perusahaan. 
 
4. Direktur 
a. Menjalankan roda kepemimpinan harian secara langsung. 
b. Mengawasi langsung pelaksanaan tugas para kepala bagian. 
c. Mengevaluasi kerja masing-masing bagian apakah sudah sesuai 
dengan yang diberikan. 
d. Merumuskan perencanaan program kerja selama masa waktu 







5. Kepala Bagian Percetakan Koran Dan Umum 
a. Bertanggung jawab terhadap lancar tidaknya proses percetakan 
koran dengan kata lain bertanggung jawab tentang penerbitan 
koran apakah mengalami keterlambatan atau tepat pada 
waktunya. 
b. Bertanggung jawab atas proses percetakan dan hasil cetakan. 
 
6. Kepala Bagian Personalia/Logistic/Pengawasan 
a. Menyediakan segala fasilitas yang dibutuhkan oleh perusahaan. 
b. Menangani masalah kesejahteraan masyarakat. 
c. Bertanggung jawab atas segala tindak perbuatan karyawan. 
d. Bertanggung jawab atas penyediaan bahan. 
 
7. Kepala Bagian Keuangan 
a. Bertanggung jawab mengelola keuangan perusahaan secara 
umum. 
b. Mengontrol pembayaran cetak koran para agen. 
c. Mengontrol para agen yang terjaring dalam kategori kredit macet 
untuk selanjutnya diberitahukan kepada bagian penerimaan order 
cetak untuk menghentikan sementara penerimaan order cetak 
sampai utang yang ada telah dilunasi. 
 
8. Kepala Bagian Umum/Kebersihan 
a. Mengurus masalah umum dan masalah kepegawaian. 






4.2 Kegiatan Produksi Perusahaan 
Kegiatan proses produksi pada PT. Fajar Makassar Grafika 
berlangsung setiap hari pada pukul 21.00 – 04.00 WITA. 
4.2.1 Bahan Produksi : 
1. Kertas 
Kertas merupakan bahan baku utama dalam produksi percetakan 
koran. Jenis kertas yang digunakan antara lain : 
a. Kertas CD dengan ukuran lebar 69,5 cm, cutoff 57,8 cm dan 
ketebalan 48,8 gram yang digunakan untuk mencetak koran 7 
kolom. 
b. Kertas CD ukuran 84 cm digunakan untuk mencetak koran ukuran 
8-10 kolom. 
2. Plate 
a. Plate CTP (Computer to plate) ukuran 889 x 586 x 0.80 mm. 
b. Plate CTP (Computer to plate) ukuran 889 x 615 x 0.80 mm. 
c. Plate lain dengan berbagai merek, seperti Ipagsa, ML, INA, 
HDPX, Blackwood, Star,Maestro, dan film. 
3. Tinta 
Tinta yang digunakan ada 4 warna yaitu Cyan, Magenta, Yellow 
dan Black dengan merek Outman, DIC, Sakato, Skowen. 
4. Kimia 
a. Fountain, merupakan cairan pembersih plate; 
b. Developer, merupakan cairan pencuci plate setelah diekspos; 
c. Gramplate, merupakan penguat agar tidak terjadi oksidasi saat 






4.2.2 Alat Produksi : 
1. Mesin Webb 
a. Unit Consult, yaitu mesin yang digunakan untuk mengontrol unit-
unit seperti tombol start, incing,slower, dll. 
b. Unit Folder, yaitu mesin yang digunakan untuk memotong kertas 
dan melipat koran. 
c. Unit Mesin, terdiri dari 4 unit yang digunakan untuk mencetak 
koran. 
d. Unit Conveyor, yaitu mesin yang digunakan untuk mengantar 
koran yang telah dicetak ke mesin hitung. 
2. Counter Stacker , yaitu mesin hitung  yang digunakan untuk menghitung 
jumlah produksi koran dan jumlah cacat pada koran. 
 
4.2.3  Proses Pra Cetak 
1. Proses layout 
Dalam proses ini, cetakan yang masih dalam bentuk file akan di 
edit atau disunting dengan mengatur kolom dan memeriksa jika ada 
huruf atau gambar yang tidak sesuai. 
2. Proses montase 
Dalam proses ini, hasil layout akan diatur atau disusun jumlah 
halamannya, dan memeriksa kembali jika ada yang tidak sesuai 
sehingga hasil layout siap untuk diekspos. 
3. Proses ekspos 
Pada proses ini, hasil layout akan dicopy ke plate dengan 





4.2.4  Proses cetak  
Hasil plate cetak yang telah jadi kemudian dimasukkan ke mesin 
pencetak dan diberikan tinta. Pada tahap ini, mesin akan bekerja dan 
menghasilkan output koran yang siap untuk dikirim ke agen dan redaksi 
dari Fajar Group. 
   Gambar 4.2 







































4.2.5 Pengendalian Mutu Perusahaan 
Pengendalian mutu dilakukan untuk menjamin mutu produk 
dengan memperbaiki mutu proses dan menyelesaikan setiap 
permasalahannya. Dalam melaksanakan pengendalian mutu, PT. Fajar 
Makassar Grafika mengendalikan mutu produknya dengan cara 
melakukan daily control yaitu pemeriksaan setiap hari yakni pada saat 
proses cetak dan perbaikan akan dilakukan pada saat itu juga atau pada 
saat mesin tidak beroperasi. 
Adapun produk dari perusahaan ini dianggap baik/bermutu, jika 
cetakan koran yang dihasilkan memenuhi standar kualitas, yakni: 
a. Hasil cetakan koran bersih 
Hasil cetakan koran yang bersih dapat disebabkan karena 
plate yang digunakan baik, tinta tercampur rata, dan penggunaan 
chemical yang tepat. 
b. Kertas koran tidak rusak 
Kertas yang digunakan juga sangat menentukan apakah koran 
tersebut sudah memenuhi standar kualitas atau belum. Kertas yang 
rusak/bergelombang membuat hasil cetakan koran tidak rata. 
 
4.3 Analisis Data 
4.3.1 Lembar Pengecekan (check sheet) 
Lembar pengecekan (check sheet) berisi hal-hal yang diperlukan 
untuk tujuan perekaman data dalam pengambilan data agar memudahkan 
pengambilan data dalam proses produksi, pemeriksaan jumlah cacat, 
pemeriksaan jenis cacat, pemeriksaan penyebab cacat, dan sebagainya. 





         Tabel 4.1 
Lembar Pengecekan (Check Sheet) PT. Fajar Makassar Grafika 






















1 61,781 225 1,348 204 373 2,150 
2 62,396 131 1,425 195 385 2,136 
3 62,253 108 1,327 335 302 2,072 
4 60,806 220 1,284 219 284 2,007 
5 62,441 217 1,293 343 301 2,154 
6 63,015 203 1,341 244 392 2,180 
7 63,388 321 1,290 304 320 2,235 
8 61,594 166 1,281 295 349 2,091 
9 61,511 200 1,176 364 305 2,045 
10 60,716 104 1,404 159 349 2,016 
11 60,767 125 1,257 256 294 1,932 
12 60,929 254 1,405 207 306 2,172 
13 62,700 184 1,462 360 295 2,301 
14 63,443 272 1,295 386 330 2,283 
15 62,035 287 1,208 397 302 2,194 
16 61,493 171 1,178 293 385 2,027 
17 63,331 276 1,377 285 307 2,245 
18 61,352 158 1,407 277 286 2,128 
19 61,952 109 1,382 285 295 2,071 
20 62,078 206 1,174 342 388 2,110 
21 61,060 243 1,304 194 320 2,061 
22 62,710 157 1,472 205 395 2,229 
23 61,769 117 1,308 293 386 2,104 
24 61,682 172 1,320 285 286 2,063 
25 60,709 123 1,294 267 304 1,988 
26 60,971 113 1,385 224 328 2,050 
27 62,432 231 1,304 303 294 2,132 
28 63,459 205 1,423 375 306 2,309 
29 61,392 102 1,384 265 335 2,086 
30 62,342 295 1,203 327 392 2,217 
31 61,777 240 1,204 315 365 2,124 
TOTAL 1,920,284 5,935 40,915 8,803 10,259 65,912 
RATA-
RATA 
61,945 191 1,320 284 331 2,126 





4.3.2 Diagram Histogram 
Setelah check sheet dibuat, maka selanjutnya adalah membuat 
diagram histogram. Diagram histogram merupakan tampilan grafis dari 
data yang dikumpulkan, dimana setiap tampilan batang menunjukkan 
proporsi frekuensi  pada masing-masing kategori secara berdampingan. 
 
Gambar 4.3 
Diagram Histogram Cacat Produk 
 
 
Dari hasil histogram di atas, jelas terlihat bahwa dari empat jenis 
cacat produksi yang ada, jumlah kerusakan yang disebabkan oleh tinta 
tebal/kabur merupakan cacat tertinggi dengan jumlah cacat sebanyak 
40.915 eksamplar, kemudian diikuti oleh cacat yang disebabkan oleh 
kertas yang rusak dengan jumlah cacat sebanyak 10.259 eksamplar, 
selanjutnya cacat yang disebabkan oleh pemakan chemical yakni ph air 
yang tidak sesuai sebanyak 8.803 eksamplar, dan jenis cacat terendah 




















4.3.3 Peta Kendali (control chart) 
Setelah membuat diagram histogram, langkah selanjutnya adalah 
membuat peta kendali dengan Proportion defective control chart (P-
Chart). Adapun langkah-langkahnya, yaitu : 
1. Menghitung persentase kerusakan. 
 
Tabel 4.2 























1 61,781 225 1,348 204 373 2,150 3.48 
2 62,396 131 1,425 195 385 2,136 3.42 
3 62,253 108 1,327 335 302 2,072 3.33 
4 60,806 220 1,284 219 284 2,007 3.3 
5 62,441 217 1,293 343 301 2,154 3.45 
6 63,015 203 1,341 244 392 2,180 3.46 
7 63,388 321 1,290 304 320 2,235 3.53 
8 61,594 166 1,281 295 349 2,091 3.39 
9 61,511 200 1,176 364 305 2,045 3.32 
10 60,716 104 1,404 159 349 2,016 3.32 
11 60,767 125 1,257 256 294 1,932 3.18 
12 60,929 254 1,405 207 306 2,172 3.56 
13 62,700 184 1,462 360 295 2,301 3.67 
14 63,443 272 1,295 386 330 2,283 3.6 
15 62,035 287 1,208 397 302 2,194 3.54 
16 61,493 171 1,178 293 385 2,027 3.3 
17 63,331 276 1,377 285 307 2,245 3.54 
18 61,352 158 1,407 277 286 2,128 3.47 
19 61,952 109 1,382 285 295 2,071 3.34 
20 62,078 206 1,174 342 388 2,110 3.4 
21 61,060 243 1,304 194 320 2,061 3.38 
22 62,710 157 1,472 205 395 2,229 3.55 
23 61,769 117 1,308 293 386 2,104 3.41 
24 61,682 172 1,320 285 286 2,063 3.34 
25 60,709 123 1,294 267 304 1,988 3.27 
26 60,971 113 1,385 224 328 2,050 3.36 





Lanjutan Tabel 4.2 
Dari jumlah produk cacat di atas, dapat diketahui bahwa 
banyak kerugian yang dialami perusahaan selama bulan Januari 
2013. Ini didapat dari perhitungan jumlah hasil penjualan koran Fajar 
sebesar Rp 2.500/koran dengan jumlah 3 eksamplar atau sebanyak 
12 halaman.  Jadi, jika 65.912 eksamplar Koran yang rusak, maka 
kerugian yng dialami sekitar Rp. 18.307.717,00. 
2. Setelah persentase cacat dihitung, maka langkah selanjutnya yaitu 






      
         
 
        
3. Menghitung Batas kendali atas (UCL) dan batas kendali bawah (LCL). 
                            p±3 (√
       
 
) 
a. Batas kendali atas (UCL) 
                    UCL = p+3 (√
       
 
) 
  UCL = 0,034+3 (√
























28 63,459 205 1,423 375 306 2,309 3.64 
29 61,392 102 1,384 265 335 2,086 3.4 
30 62,342 295 1,203 327 392 2,217 3.56 
31 61,777 240 1,204 315 365 2,124 3.44 
TOTAL 1,920,284 5,935 40,915 8,803 10,259 65,912 106.36 
RATA-





  UCL = 0,037 
 
b. Batas kendali bawah (LCL) 
LCL = p-3 (√
       
 
) 
LCL = 0,034-3 (√
               
  
) 
LCL = 0,031 
Setelah menetukan CL, UCL, dan LCL, maka langkah selanjutnya 
yaitu membuat diagram peta kendali agar memudahkan melihat data 
yang berada di luar kendali, dengan menggunakan Minitab 15.  
 
Gambar 4.4 
Peta Kendali P-Chart Cacat Produk 























Tests performed with unequal sample sizes
 
 
Test Results for P Chart of jumlah cacat  
 
TEST 1. One point more than 3.00 standard deviations from center 
line. 
Test Failed at points:  11, 13 
Dari hasil analisis peta kendali (control chart) dengan 





yang berada di luar batas kendali dan terdapat penyebaran data secara 
ekstrim pada 11, 13, dan 28. Adanya data yang mengalami 
penyimpangan ini dan terlalu banyaknya kerugian yang disebabkan 
banyaknya produk cacat, memerlukan analisis lebih lanjut untuk 
mengetahui penyebab terjadinya penyimpangan. Adapun analisis 
selanjutnya yang digunakan yaitu diagram sebab akibat (fishbone 
diagram). 
 
4.3.4 Diagram Sebab Akibat (fishbone diagram) 
Untuk mencari penyebab penyimpangan/masalah sehingga terjadi 
gagal cetak, maka diperlukan identifikasi secara menyeluruh dalam 
proses produksi, baik pra cetak maupun proses cetak. Sehingga, 
dibuatlah diagram sebab akibat (fishbone diagram) untuk 
menggambarkan faktor sebab dan akibat dari suatu masalah. Di bawah 
ini, merupakan diagram sebab akibat dari plate aus, tinta tebal/kabur, PH 
air tidak sesuai dan kertas rusak. 
1. Plate Aus 
 
Gambar 4.5 
Diagram Sebab Akibat Plate Aus 
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Plate sangat berpengaruh pada baik tidaknya hasil cetakan 
koran. Sebelum melakukan operasi cetak, layout dipindahkan ke 
plate, di pre press, dan dilubangi untuk  terlebih dahulu agar plate 
dapat dimasukkan ke unit mesin. Pada saat proses pemindahan 
layout ke plate terkadang didapati cacat yang disebabkan karena 
bahan plate itu sendiri, dan pada saat pre press cacat dapat 
disebabkan karena operator yang kurang teliti sehingga 
mengakibatkan plate aus dan mengakibatkan hasil cetakan kurang 
baik/cacat. 
 
2. Tinta Tebal/Kabur 
 
Gambar 4.6 
Diagram Sebab Akibat Tinta Tebal/Kabur 
 
 
                        Tinta kurang/ 
     Kurang teliti         terlalu banyak 
 
   
Kualitas rendah  Settingan kurang 





Sumber: Hasil Observasi dan wawancara lapangan 
 
Tinta tebal/kabur sering terjadi pada awal proses produksi 
karena tinta belum tercampur secara merata. Tinta tebal/kabur juga 
disebabkan oleh tinta yang berkualitas rendah, yang mana tinta 
kualitas rendah menghasilkan cetakan koran dengan kualitas rendah 










yang kurang teliti pada saat pengisian tinta, sehingga tinta yang 
dimasukkan kurang dari yang seharusnya atau terlalu banyak. Faktor 
lain yang menyebabkan tinta tebal/kabur karena settingan tinta yang 
tidak tepat. Dimana, settingan tinta pada PT. Fajar Makassar Grafika 
masih dilakukan secara manual, jadi ketika mencetak koran yang 
terdapat gambar di dalamnya berarti membutuhkan tinta yang lebih 
banyak agar hasil gambarnya sempurna.  
 
3. PH Air tidak sesuai 
 
Gambar 4.7 
Diagram Sebab Akibat PH Air Tidak Sesuai 
 
     
Kurang fokus       Pemakaian 
    Chemical 
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Sumber: Hasil Observasi dan wawancara lapangan 
 
Langkah selanjutnya dan sangat penting yaitu mengukur air 
fontain/kadar keasaman. Suhu udara yang panas pada ruangan 
percetakan menyababkan operator kurang teliti, sehingga settingan 
pada mesin kurang tepat dan pemakaian chemical tidak sesuai, 
mengakibatkan ukuran ph air kurang tepat dan menyebabkan hasil 
cetakan kurang baik/cacat. 
 
 









4. Kertas rusak 
 
Gambar 4.8 
Diagram Sebab Akibat Kertas Rusak 
 
 
         Kurang  kurang 
          hati-hati  koordinasi 
 
 
   Kualitas           Suhu ruangan 
         Kurang baik          Lembab/panas 
 
Sumber: Hasil Observasi dan wawancara lapangan 
 
Kertas yang rusak, juga sangat memengaruhi baik tidaknya 
hasil cetakan. Kertas rusak dapat disebabkan pada saat proses 
pembuatan kertas juga pada saat ekspedisi karena pekerja yang 
kurang hati-hati. Selain itu, suhu ruangan pada tempat penyimpanan 
kertas juga sangat berpengaruh terhadap kualitas kertas. Suhu 
ruangan yang terlalu lembab mengakibatkan kertas lembab sehingga 
kertas tidak dapat digunakan. 
 
4.4 Usulan Tindakan Perbaikan 
Setelah mengetahui dan menganalisis penyebab terjadinya cacat 
produk pada PT. Fajar Makassar Grafika, maka usulan tindakan perbaikan 
untuk mengurangi cacat, yakni: 
1. Usulan tindakan perbaikan untuk plate aus 
Untuk menghindari plate aus, operator yang bekerja harus teliti 
dalam menjalankan tugasnya. Saat proses press, operator harus lebih 










tepat. Selain itu, perawatan mesin setiap saat harus dilakukan, agar hal-
hal yang dapat merusak mesin terhindarkan. 
2. Usulan tindakan perbaikan untuk tinta tebal/kabur 
Agar tinta tidak terlalu tebal/kurang, maka saat memasukkan tinta 
pada mesin-mesin, operator harus teliti dan memastikan bahwa ukuran 
tinta yang dimasukkan sudah  sesuai dan pada saat mesin beroperasi, 
operator tetap memerhatikan hasil cetakan koran, jadi jika ternyata 
settingan awal tintanya kurang, operator dapat mengubah pengaturan 
tinta pada mesin agar hasilnya lebih maksimal. 
3. Usulan tindakan perbaikan untuk PH air yang tidak sesuai. 
Agar operator lebih teliti dalam menjalankan tugasnya, sebaiknya 
perlu diperhatikan apa saja yang dapat mengganggu operator, misalnya 
saja suhu ruangan yang panas. Sebaiknya pada tempat percetakan, 
harus ada pendingin dari 4 sisi karena diketahui semakin lama mesin 
beroperasi, maka ruangan percetakan akan semakin panas, jadi dengan 
adanya pendingin ruangan dari 4 sisi, panas pun dapat dihindari. Selain 
itu, instruksi kerja yang diberikan oleh manajer percetakan harus 
diperhatikan oleh semua pekerja, agar proses cetak bisa berjalan dengan 
baik. 
4. Usulan tindakan perbaikan untuk kertas rusak 
Kertas rusak yang disebabkan pada saat ekspedisi dapat dihindari 
ketika pekerja lebih hati-hati dalam mengangkut kertas. Tetapi, kertas 
yang rusak/bergelombang karena lembab, juga harus dilihat dari ruangan 
tempat penyimpanan kertas/ gudang. Dimana, gudang penyimpanan 







1. Dari hasil penelitian pada PT. Fajar Makassar Grafika, produk dianggap 
bermutu ketika hasil cetakan koran bersih dan kertas koran tidak rusak. 
2. Berdasarkan check sheet, ditemukan bahwa secara umum, gagal cetak 
disebabkan karena beberapa faktor, yaitu plate aus, tinta tebal/kabur, ph 
air yang tidak sesuai, dan kertas rusak. 
3. Berdasarkan peta kendali yang dibuat, ternyata masih terdapat data 
yang berada di luar batas kendali, walaupun telah diterapkan 
pengendalian mutu pada perusahaan. Hal ini menunjukkan bahwa 
proses produksi belum stabil. 
4. Dari Analisis diagram sebab akibat, diketahui bahwa kerusakan yang 
terjadi pada produk/cacat produk kebanyakan diakibatkan oleh faktor 
manusia yang kurang teliti dalam menjalankan tugasnya. Selain itu, 
faktor lain yang dapat mengakibatkan cacat produk yaitu metode, mesin, 












Setelah melakukan penelitian pada proses produksi PT. Fajar 
Makassar Grafika, maka saran yang dapat penulis sampaikan, yaitu: 
1. Sebaiknya perusahaan menggunakan alat bantu statistical process 
control dalam mengendalikan mutu produknya. Misalnya, untuk melihat 
seberapa banyak kerusakan yang terjadi dan apa saja penyebabnya, 
sehingga dapat ditentukan usulan perbaikan dan pengendalian mutu 
pada perusahaan. 
2. Untuk menghindari pemborosan di masa yang akan datang, maka 
proses percetakan harus dalam kondisi control sehingga tidak terjadi 
kerusakan. 
3. Perusahaan harus melakukan pelatihan dan pengarahan kepada 
karyawannya, terutama bagian percetakan, agar lebih teliti dalam 
menjalankan tugasnya sehingga  cacat produk dengan prioritas pada 
tinta, kertas, ph air, dan plate yang diakibatkan oleh manusianya dapat 
dihindari. 
4. Bagi peneliti-peneliti selanjutnya yang ingin melakukan penelitian 
mengenai Pengendalian Mutu Terpadu atau Statistical Process Control 
secara khusus, agar dapat mengembangkan hasil penelitian ini pada 
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